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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches auf Cellulo- 
sebasis, d n eine Einlage verstarkt 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Folien- 
schlauches auf Celluiosebasis. den eine Einlage verstarkt, durch Extrudieren einer 
wafirigen Celluiose-N-methyl-morpholin-N-oxid (NMM0)-L6sung auf die Einlage. 

Cellulose ist in den ubiichen Losemittein nicht loslich und hat weder einen Schmelz- 
punkt Oder einen Schmelzbereich und kann daher auch nicht thermoplastisch ver- 
arbeitet werden. Aus diesem Grund wird Cellulose normalerweise zur Herstellung von 
Schiauchhullen fur Nahrungsmittel. W\e beispielsweise Wursthullen, chemisch umge- 
wandelt, wobei diese Verfahren mit einem Abbau der Cellulose verbunden sind, d.h. 
der durchschnittliche Polymerisationsgrad der Cellulose wird geringer. Derartige 
Verfahren sind technisch sehr aufwendig und entsprechend teuer im Betrieb. 

Zur Zeit wird das Viskose-Verfahren beim Extrudieren von Folienschlauchen auf 
Celluiosebasis bevorzugt. Dabei wird die Cellulose mit Natronlauge und anschliefiend 
mit Schwefelkohtenstoff umgesetzt. Auf diese Weise wird eine Celfuiosexanthogenat- 
Losung erhalten, die durch eine Spinn- Oder Ringduse In ein sogenanntes Spinn- oder 
Fallbad extrudiert wird. Mit Hilfe von weiteren Fall- und Waschbadern wird die Cellulo- 
se regeneriert. 


Es ist seit langem bekannt, dafi Cellulose In Oxiden tertiarer Amine loslich ist. und das 
zur Zeit am besten geeignete Losemittel fur Cellulose ist N-methyl-morpholln-N-oxid 
(NMMO). Die Cellulose lost sich darin, ohne sich dabei chemisch zu verandem. Es 
findet kein Abbau von Celluloseketten statt. Die Herstellung geeigneter Spinnlosungen 
ist bekannt (DD 218 104; DD 298 789; US-A 4 145 532; US-A 4 196 282; US-A 
4 255 300). 

Aus den Losungen lassen sich durch Extrudieren in ein Spinnbad Faden herstellen 
(DE-A 44 09 609; US-A 5 41 7 909). In der WO 95/0781 1 (= CA 2 1 49 21 8) ist auch ein 


wo 00/16959 



PCT/EP99/06820 


Verfahren zur Hersteiiung von Cellulose-Schlauchfolien nach dem Aminoxidverfahren 
offenbart. Kennzeichnend an diesem Verfahren ist die Kuhiung der extrudierten Folie 
mit Kuhlgas unmitteibar unterhalb des Ringspalts der Extrusionsduse. Gemafi der EP- 
A 662 283 wird die extrudierte Schiauchfolie von innen mit Hilfe von Flussigkeit 
5 gekuhlt. 

Ruckgewinnung und Reinigung des NMMO's sind in der DD 274 435 beschrieben. Da 
die Cellulose in dem Verfahren chemisch nicht umgewandelt wird, ist der apparative 
Aufwand geringer. Bei dem Aminoxidverfahren fallen keine gasformigen Oder wafi- 
10 rigen Abfallprodukte an, so dafi es keine Probleme bei der Abluft Oder dem Abwasser 
gibt. Es eriangt daher eine zunehmende Bedeutung. 

In der EP-A 0 686 712 wird die Hersteiiung von flexiblen Cellulosefasern nach dem N- 
Methylmorpholin-N-Oxid(NMMO)-Spinnverfahren beschrieben. Darin wird eine Cellulo- 
15 selosung ip wasserhaltigem NMMO durch eine Spinnduse ausgeprefit, uber eine 
Luftstrecke in ein NMMO-haltiges, waBriges Fallbad gefuhrt und anschliefiend ge- 
waschen, nachbehandelt und getrocknet. 

Gemafi der WO 93/13670 wird eine nahtlose, schlauchfbrmige Nahrungsmittelhulle 
20 durch Extrudieren einer Losung von Cellulose in NMMOAA/asser mit Hilfe einer spe- 
zieilen Extrusionsduse hergestellt. Zwischen Extrusionsduse und Fallbad befindetsich 
eine Luftstrecke. Kennzeichnend fur dieses Verfahren ist ein speziell geformter 
Hohldorn, durch den hindurch die Fallflussigkeit auch im Innem des Schlauches 
zirkulieren kann. In der Luftstrecke wird das Innere des extrudierten Schlauches 
25 . praktisch vollstandig von Hohldorn und Fallflussigkeit ausgefullt. Der Schlauch wird 
dabei nicht querverstreckt. 

In der WO 95/35340 wird ein Verfahren zur Hersteiiung von Celluloseblasfolien 
beschrieben, in dem eine in NMMO geloste, nicht derivatisierte Cellulose verwendet 
3 0 wird. 
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Im Stand der Technik sind Verfahren und Vorrichtungen zur Erzeugung eines faserver- 
starkten Celluloseschlauches nach dem Viskoseverfahren bekannt, jedoch sind diese 
Verfahren und Vorrichtungen in der NMMO-Technologie aus foigenden Grunden nicht 
anwendbar: 

5 

Unterschledliche Temperaturen der Spinnlosungen 
Unterschiedliche Viskositaten der Spinnlosungen 
Verschiedene Losungsmittel 

Unterschiedliche Empfindlichkeiten gegen Verdunstung und Verdunnung, 
10 Temperaturschwankungen, unterschiedliche Grenztemperaturen. 

Ublicherweise wird die Cellulose beim Viskoseverfahren im Tern peratu rb ere ich von 20 
bis 45 °C versponnen. Dagegen liegt die Extrusionstemperatur von Cellulose-NMMO- 
Losungen bei 85 bis 115 °C. 

15 

Die Viskositat von Cellulose beim Viskoseverfahren betragt etwa 10 bis 30 Pas, die 
von NMMO-Losungen 10 bis 300 Pas, insbesondere 20 bis 200 Pas. Die Cellulose 
wird beim Viskoseverfahren mit Natronlauge und anschliefiend mit Schwefelkohlen- 
stoff umgesetzt, wahrend die NMMO-Losungen organische Losungen sind, 

20 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung ein Verfahren und eine Vorhchtung so zu ge- 
stagen, daQ> sie zum Beschichten von zu einem Schlauch geformten Einlagen mit 
Cellulose-NMMO-Losungen geeignet sind und eine gleichmaftiges Durchdringen der 
Einlagen mit Cellulose-NMMO-Losungen ermoglichen 

25 

Diese Aufgabe wird verfahrensgemafi in der Weise gelost, dafi die Einlage von einer 
Vorratsrolle abgezogen, mit Emuigatoren, Netz- und/oder Verankerungsmittein be- 
handelt und zu einer schlauchformigen Hulle mit uberlappender Langsnaht geformt 
wird, die vor einem Dusenblock verklebt wird, durch den die Hulle hindurchgefuhrt und 
3 0 in welchem die Cellulose-NMMO-Losung auf die Hulle aufgebracht wird und diese 
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durchdringt, um einen einlagenverstarkten Folienschlauch zu erhalten, dafidas Innere 
des Folienschlauches mit einer waBrigen NMMO-Losung gefullt wird und dafi der 
Folienschlauch aus dem Dusenblock aus- und in ein Spinnbad eintritt, in diesem 
umgelenkt und herausgefuhrt wird. 

5 

In Ausgestaltung des Verfahrens durchlauft die schiauchformige Hulie eine vor dem 
Dusenblock befindliche Heizstrecke, in der sie mittels Heifiluft auf die Temperatur der 
extrudierten Cellulose-NMMO-Losung vorgewannt wird. In das Innere des Folien- 
schlauches wird nach Verlassen des Dusenblocks zweckmaf^ig druckgeregelte 
10 Stutzluft eingeblasen. 

In Weiterfuhrung des Verfahrens wird der Folienschlauch uber eine beheizte Kaliber- 
ringscheibe gefuhrt, die von einem Heizmedium in geregeltem Kreislauf durchstromt 
wird. 

15 

In Ausgestaltung des Verfahrens wird walirige NMMO-Losung durch den Dusenblock 
hindurch in das Innere des Folienschlauches eingefullt und auch abgesaugt, wobei der 
Zulauf und die Absaugung voneinander raumlich getrennt vorgenommen werden. 
Dabei wird der Zulauf der wafirige NMMO-Losung im Folienschlauch hohenverstellbar 
2 0 geregelt und erfolgt die Absaugung in der Weise, dali der Pegel im Folienschlauch bis 
zu 20 mm hoher und bis zu 45 mm niedriger gegenuber dem Pegel im Spinnbad 
variierbar ist. 

Die weitere Ausgestaltung des Verfahrens ergibt sich aus den Merkmalen der Patent- 
25 anspruche 7 bis 12. 

In Abwandlung dieses Verfahrens ist es auch moglich, anstelle eine mit Spinnbad 
gefullte Kufe zu durchlaufen, das Spinnbad direkt innen und aufien auf den Folien- 
schlauch, beispielsweise uber Ringdusen aufzubringen, wie dies in der EP-A 
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0 006 601 beschrieben ist. Der Spinnbadspiegel ist dann innen und aufSen bis zur 
Oberkante der Spinnkufenumlenkwaize abgesenkt. 

Die Vorhchtung zur Herstellung eines Folienschlauches auf Cellulosebasis, den eine 
Einlage verstarkt, durch Extrudieren einerwafirigen Ceilulose-N-Methyl-Morpholin-N- 
oxid-(NMMO)-L6sung auf die Einlage, mit einem Dusenblock und einem Spinnbad, 
zeichnet sich dadurch aus. dafi eine Vorratsrolie fur die Einlage, eine Umlenkrolie mit 
einer Einrichtung zum Auftragen von Additiven auf die von der Vorratsrolie uber die 
Umlenkrolie gefuhrte Einlage. eine Formstrecke, in der die Einlage zu einer schlauch- 
formigen Hulle mit uberlappender Langsnaht geformt wird. vorhanden sind, dafi die 
schlauchformige Hulle durch den Dusenblock hindurchlauft. dem eine Klebeein- 
richtung zum Verkleben der Langsnaht der schlauchformigen Hulle vorgeschaltet ist 
und der eine Ringduse enthalt. aus deren Dusenspalt die Cellulose-NMMO-Losung auf 
die schlauchformige Hulle zur Ausformung eines Folienschlauches extrudiert wird, dafi 
zwischen dem Austritt aus dem Dusenblock und dem Spinnbad in einer Spinnkufe 
eine temperierbare Luftstrecke vorhanden ist, dafi nahe dem Boden der Spinnkufe 
eine Umlenkwaize fur den senkrecht in das Spinnbad eintauchenden Folienschlauch 
angeordnet ist, und daE ein Zulauf- und Absaugrohr fur die wafSrige NMMO-Losung 
sowie eine Leitung fur Stutzluft sich im Inneren des Folienschlauches befinden. 


In Weiterbildung der Vorhchtung ist die Einlage aus der Gruppe Papier. Vlies. Fa- 
servlies, Faserpapier ausgewahit, wobei die Fasem insbesondere lange Hanffasern 
sind. Zusatzlich ist eine VonA/armeeinrichtung fur die schlauchformige Hulle vor dem 
Dusenblock angeordnet und ist die Vorwarmeeinrrchtung uber HeiUluftleitungen und 
eine Abluftleitung mit einer regeibaren Heizung verbunden, aus der im Kreislauf 
enA/armte Luft in die Vonvarmeeinrichtung stromt und aus welcher abgekuhite Luft in 
die Heizung zuruckstrdrnt. Es ist auch moglich, dali die Vonrt/armeeinhchtung nicht in 
jedem Fall benotigt wird, so dafi sie bei bestimmten Herstellungsvorgangen abge- 
schaltet bleibt. Es ist auch denkbar, dafi die erfindungsgemalie Vorhchtung ohne eine 
30 derartige VonA^armeeinrichtung betrieben werden kann. 
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In Ausgestaitung der Erfindung enthait der Dusenblock eine Ringduse, die mittels 
eines Heizmediums erwarmt ist und sind das Zulauf-, das Absaugrohr und die Leitung 
fur die Stutzluft des Folienschiauches zentral durch eine Kaliberringscheibe hindurch- 
gefuhrt. die konzentrisch zu der Ringduse im Folienschlauchinneren angeordnet ist 
5 und mit dieser einen Ringspalt bildet, durch den der Folienschlauch hindurchlauft. 

Die Kaliberringscheibe ist mit dem Heizkreislauf zwecks Beheizung verbunden. 

In Welterbildung der Vorrichtung sind das Zulaufrohr und das Absaugrohr innerhalb 
10 des Folienschiauches einzein hohenverstellbar. 

Die weitere Ausgestaitung der Vorrichtung ergibt sich aus den Merkmalen der Patent- 
anspruche 1 9 bis 25. 

15 Mit dem erfindungsgemafien Verfahren wird eine weitgehend gleichmaHige Durch- 
dringung der Einiage mit Celluiose-NMMO-Losung erreicht, so dafi nach dem Durch- 
laufen weiterer Behandlungsstufen, wie Fall-, Koagulationsbadern ein Verbund eines 
f aserverstarkten Folienschiauches erhalten wird, der gegenuber den Ausgangsstoffen 
fur seine Anwendung verbesserte Eigenschaften hat. Der faserverstarkte Foiien- 

2 0 schiauch auf Ceilulose-NMMO-Basis entspricht in seinen Eigenschaften den bekann- 
ten Cellulosefaser- oder Faserdarmen, die aus Cellulosehydrat gefertigt und mit 
nafiverfestigten Fasem aus Cellulose (= Celiulosefaservlies) verstarkt sind. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen naher eriautert: 

25 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht der Vorrichtung nach der Erfindung mit 
hochgesteiltem Zulaufrohr im Folienschlauch; 

30 
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Fig. 2 eine schematische Schnittansicht der Vonrichtung ahnlich derjenigen nach Fig. 
1, m it in den Folienschiauch eingeschobenem Zulaufrohr; 

Fig. 3 eine vergroGerte Schnittansicht gemaB der Steiie A in Fig. 1 und 


Fig.en 
4a +4b 


sine Seiten- und eine Draufsicht auf eine Klebeeinhchtung fur eine 
schlauchformige Huile, geformt aus einer Einlage. 


Eine in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung 1 zum Extrudieren einer waUrigen Celluiose-N- 
methyl-morpholin-N-oxld (NiVilV10)-L6sung auf eine Einlage umfaBt eine Vorratsrolle 2 
fur die Einlage 3, eine Umienkrolle 4, eine Formstrecke 5, einen Dusenblock 7 mit 
einer Ringduse und eine Spinnkufe 12, die mit einem Spinn-oder Fallbad 1 1 gefullt ist. 

Die Einlage 3, bei der es sich um Papier, Vlies, Faserpapier oder Faservlies handelt, 
wobei die Fasem bevorzugt lange Hanffasem sind, wird von der Vorratsrolle 2 abgezo- 
gen und uber die Umienkrolle 4 gefOhrt. Das Faserpapier und das Faservlies v^erden 
bei der Herstellung naB verfestigt, indem sie mit verdunnter Viskose, Celluloseacetat- 
losung Oder Kunststofflotten impragniert werden. In diesen Ausfuhrungsformen kommt 
die Einlage 3 bevorzugt zum Einsatz. Vor der Umienkrolle 4 befindet sich eine An- 
tragseinrichtung 31 , die eine RastenA^alze 32, eine Rakel 33 und ein Abquetschwalzen- 
paar 34, 35 umfaBt, zum Auftragen von Additiven, wie Emulgatoren, Netz- und/oder 
Verankerungsmittein, auf die Einlage 3. Nach dem Umlenken der Einlage 3 uber die 
Umienkrolle 4 erfolgt in der Formstrecke 5 durch eine nicht gezeigte Formschulter die 
Bildung einer schlauchfomiigen Hulle 6 mit uberlappender Langsnaht 38 (siehe Fie 
4a). ^' 

Die schlauchformige Hulle 6 bzw. der daraus entstehende Fomischlauch 10 wird 
durch eine senkrecht absteigende Verspinnung gefertigt. Hier^u durchlauft die Hulle 
6 die Ringduse 21 im Dusenblock 7. durch deren Dusenspalt die Cellulose-NMMO- 
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Losung auf die Hulle 6 zum Ausformen des Folienschlauches 1 0 extrudiert wird. Zuvor 
wird die Langsnaht der Hulle 6 vor dem Dusenblock 7 dutch eine in den Fig.en 4a und 
4b naher gezeigte Klebeeinrichtung 25 verklebt, wobei sich als Kleber reines NMMO 
Oder Cellulose-NMMO-Losungen bei Temperaturen zwischen 15 und 110 °C, ins- 
besondere bei derTemperatur der aufzutragenden Cellulose-NMMO-Losung eignen. 

Die extrudierte Celtulose-NMMO-Losung beschichtet und durchdrlngt die schlauch- 
formige HuilleS gleichmaBig. Der fur die Durchdringung erfordertiche Druck wird durch 
die Geometrie eines Ringspaites 26 im Dusenkorper 7 aufgebaut, dessen Spaltbereich 
0,1 bis 5 mm, insbesondere 0,5 bis 1,5 mm betragt. Der Ringspalt 26 wird durch eine 
Kaliberscheibe 8 und die Innenseite der Ringduse 21 gebildet. 

Nach dem Austritt aus dem Dusenkorper 7 durchlauft der Folienschlauch 10 eine 
Luftstrecke 9, bevor er in das Spinnbad 11 in der Spinnkufe 12 eintaucht. In der 
Luftstrecke 9 kann bei Bedarf eine Temperaturbehandiung mit temperierter Luft 
stattfinden. wobei erwarmte Luft den Verfestigungsvorgang der Cellulose-NMMO- 
Losung verzogert und kuhle Luft diesen Vorgang beschleunigt. 

Anstelle des einseitigen Aufbringens der Cellulose-NMMO-Losung auf die AuBenseite 
der Hulle 6 kann die Cellulose-NMMO-Losung auch beidseitig d.h. sowohl auf die 
Aufien- als auch Innenseite der Hulle 6 aufgebracht werden. 

Als audere Ringduse fungiert dabei die Ringduse 2 1 , wahrend die innere Ringduse an 
die Stelte der Kaliberringscheibe 8 in den Figuren 1 und 2 tritt. Die innere Ringduse ist, 
ahnlich wie die Kaliberringscheibe, beheizbar. Bei dieser Behandlungsvariante konnen 
der aufiere und der innere Cellulose-NMMO-Losungsfilm in raumlichem Abstand 
voneinander aufgebracht werden, d.h. zeitverzdgert. 

Das Spinnbad 11 besteht aus einer wadrigen NMMO-Losung mit 5 bis 50 Gew.- 
%igem, insbesondere 8 bis 20 Gew.-%igem NMMO-Anteil. Eine Vorwarmeeinhchtung 
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15 ist vor dem Dusenblock 7 angeordnet und uber HeiBluftleitungen 22, 23 und eine 
Abluftleitung 24 mit einer regelbaren Heizung 1 7 verbunden. Die aus der Ringduse 21 
extrudierte waGrige Spinnlosung ist eine Celiulose-NMMO-Losung mit 75 bis 90 Gew.- 
%, insbesondere 87,7 Gew.-% Morpholinanteil. Die Spinnlosung wird mittels einer 
nicht gezeigten Spinnpumpe einseitig in die Ringduse 21 eingebracht und in dieser 
uber eine nicht gezeigte Verteilerscheibe uber den Umfang weitgehend gleichmattig 
uber den Dusenspalt verteilt. Die Ringduse 21 besitzt einen Doppelmantel 32 zur 
Erwarmung der Ringduse 21 auf die Temperatur der Morphoiinlosung, wobei fur die 
EoA/armung ein Heizmedium vorgesehen ist, das den Doppelmantel 32 durchstromt 
und in einem geregelten Heizkreislauf 16 erwarmt wird. deruber Leitungen mit dem 
Doppelmantel 32 verbunden ist. Der aus dem Dusenblock 7 extrudierte Folienschlauch 
10 durchlauft die Luftstrecke 9, in der er mittels Druckluft aufgeweitet und geringfugig 
querverstreckt wird. Der aufgeweitete Folienschlauch 10 hat keinen Kontakt mit der 
Audenseite eines Rohrs 29, das sich uber die Unterseite des Dusenblocks 7 hinaus 
nach unten erstreckt. Die Luftstrecke betragt 1 bis 1000 mm, insbesondere 200 bis 
500 mm. Das Rohr 29 umschlielSt ein Zulauf- und ein Absaugrohr 1 8 bzw. 1 9 fur eine 
Innenbadlosung 31 , die den Folienschlauch lOfullt. Diese Innenbadlosung 31 ist eine 
walJrige NMMO-Losung mit 5 bis 50 Gew.-%, insbesondere 8 bis 20 Gew.-% NMMO- 
Anteil. Das Zulauf- und das Absaugrohr 1 8 bzw. 1 9 ragen in den senkrecht nach unten 
in das Spinnbad 1 1 eintauchenden Folienschlauch 10 hinein. Zu Beginn des Einfiillens 
der Innenbadlosung 31 in den Folienschlauch 10 nimmt das Zulaufrohr 18 eine obere 
Position ein, wie dies in Fig. 1 gezeigt ist. Sobald der Folienschlauch mit der Innenbad- 
losung gefOllt ist, wird das Zulaufrohr 18 in eine Position in den Folienschlauch 10 
eingeschoben, die sich knapp oberhaib einer Urn lenkwaize 13 fur den Folienschlauch 
10 befindet, wie dies aus Fig. 2 zu entnehmen ist. Das Zulaufrohr 18 ist innerhalb des 
senkrecht eintauchenden Folienschlauchs 10 hohenverstellbar, ebenso das Ab- 
saugrohr 1 9. 

Durch eine Leitung 20 fur Stutzluft wird Luft mit einem Oberdruck von 0,1 bis 10 mbar 
in das Innere des Folienschlauchs 10 geleitet. Dieser Oberdruck bewirkt eine geringe 
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Aufweitung des aufgeblasenen Foiienschiauchs in der Luftstrecke 9 unmittelbar nach 
seinem Austritt aus dem Dusenblock 7. Der in das Spinnbad 1 1 eintauchende Foiien- 
schlauch 10 wind nahe dem Boden derSpinnkufe 12 umgeienkt. Hierzu istdie Umlenk- 
waize 13, bei der es sich um eine angetriebene umlaufende Waize handelt, vor- 
5 gesehen, um die der Folienschlauch 1 0 herumgefuhrt wird. Nach der Umlenkung wird 
der Folienschlauch innerhalb des Spinnbades 11 schrag nach oben aus dem Spinn- 
bad herausgefuhrt. Der schrag nach oben verlaufende Folienschlauch 10 wird knapp 
unterhalb der Oberflache des Spinnbades durch den Druck des Spinnbades zu- 
sammengequetscht und im flachgelegten Zustand aus dem Spinnbad 11 hinausge- 

10 fuhrt. Abstreifer 14 zu beiden Seiten des zusammengelegten Foiienschiauchs 10 
streifen die uberschussige Spinnbadlosung beidseitig ab. Die Breite des flachgelegten 
Folienschlauches 10 wird moglichst konstant gehalten. Jede Abweichung der Breite 
des flachgelegten Folienschlauches 10 von dem gewunschten Sollwert fuhrt zu einer 
Nachregelung der auf den Folienschlauch 10 ausgeubten Zugspannung, um den 

15 vorgegebenen Sollwert einzuhalten. 

Fig, 2 unterscheidet sich von Fig. 1 nur dahn, dafi das Zulaufrohr 18 in Fig. 2 im 
Vergleich zu Fig. 1 soweit in den senkrecht eintauchenden Folienschlauch 10 einge- 
schoben ist, dafl sich die Mundung des Zulaufrohrs knapp oberhalb der Umlenkwaize 

20 13 befindet. Das Spinnbad 11 und die Innenbadlosung 31 sind, wie schon zuvor 
erwahnt wurde, wafirige NMMO-Ldsungen, die zu Beginn der Extrusion des Foiien- 
schiauchs 10 gleichgrolie NMMO-Konzentrationen aufweisen. Mit fortschreitender 
Extrusion wird zunachst die NMMO-Konzentration der Innenbadlosung 31 ansteigen, 
da Morpholin wahrend der Celluloseregenerierung die Einlage 3 durchdringt und in die 

25 Innenbadlosung 31 eintritt und sich dort anreichert. Da Morpholin eine hohere Dichte 
als Wasser besitzt, steigt die Konzentration bzw. Dichte der NMMO-Losung in Rich- 
tung der Umlenkwaize 13 innerhalb des Foiienschiauchs 10 an. Die Konzentration der 
NMMO-Losung des Spinnbades 31 andert sich praktisch nicht, da das von dem 
Folienschlauch an das Spinnbad 11 abgegebene Morpholin wegen des grofien 

30 Volumenunterschieds zwischen Folienschlauch und Spinnbad nur vernachlassigbar 
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geringfugig die NMMO-Konzentration des Spinnbades 1 1 anheben kann. Bei der 
Innenbadlosung 31 im Folienschlauch 10 kame es ohne Regelung der NMMO-Kon- 
zentration der Innenbadlosung 31 zu unterschledlichen Koagulationsbedingungen 
sowie zu einer Durchmesserveranderung des Folienschlauchs 10. Durch die standige 
Zufuhr und das Absaugen der Innenbadlosung 31 uber das Zufuhr- und das Ab- 
saugrohr 18 bzw. 19 kommt es zu einer stetlgen Erneuerung der Innenbadlosung 31, 
d.h, die an Morphoiin angereicherte Innenbadlosung 31 nahe der Umlenkwaize 13 
wird verdunnt, so daB die NMMO-Konzentration der Innenbadlosung 31 nahe der 
Umlenkwaize 1 3 kleineroder hochstens gleich groG wie die NMMO-Konzentration des 
Spinnbades 1 1 ist. Der auf den Folienschlauch 1 0 ausgeubte Zug zusammen mit dem 
Druck des Spinnbades 11 reichen aus, urn den Folienschlauch 10 entlang einer 
Kontaktstrecke 27 an die Umlenkwaize 13 so anzudriicken. daB er mehroder wenlger 
flachgelegt ist, wie dies aus den Fig. 1 und 2 ersichtiich ist. Dadurch stellen sich in 
dem Folienschlauch uber die gesamte Lange von knapp unterhalb der Oberflache des 
Spinnbades 11 bis nahe zu der Umlenkwaize 13 gleichbleibende Druckverhaltnisse 
ein, die dafur sorgen, daU das Kaliber bzw. der Durchmesser des Folienschlauchs 10 
konstant ist und keine Schwankungen bzw. Einschnurungen aufweist. Die Dichte der 
Innenbadlosung 31 ist somit abhangig von dem Durchsatz an Innenbadlosung bzw. 
Morpholin-Losung. der Innenbadmenge und der Eintauchtiefe des Zulaufrohres 18 
bzw. der Einspeisestelle frischer Morpholin-Losung in die Innenbadlosung 31. Die 
Position bzw. die Stelle. an der die Innenbadlosung 31 in den Folienschlauch 10 
einstromt, beeinfluBt im wesentlichen die Kaliberkonstanz. die Innenbadhohe im 
aufsteigenden Folienschlauch 10 nach der Umlenkwaize 13 und die Stelle zum 
Entfernen der Innenbadlosung 31 aus dem Inneren des Folienschlauchs. 

Fig. 3 zeigt den Ausschnitt gemaB der Stelle A in Fig. 1 in vergroBertem MaBstab. Das 
Rohr 29 ist etwa 50 bis 100 mm in die Innenbadlosung im Inneren des Folien- 
schlauchs eingetaucht. Das Absaugrohr 19 befindet sich in einer Position, in der sich 
ein Rohrpegel 30 innertialb des Rohrs 29 einstellt, der bis zu 20 mm hoher Oder bis zu 
45 mm tiefer als ein Innenbadpegel 28 der Innenbadlosung des Folienschlauchs 10 
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\st Mit anderen Worten bedeutet dies. daG das Absaugrohr 1 9 eine Position einnimmt, 
in der die Innnenbadlosung so abgesaugt wird, dad sich der innenbadpegel 30 in dem 
Abstand von bis zu 20 mm holner Oder bis zu 45 mm tiefer als der Rohrpegel 28 
einstellt. Der hochste und der tiefste Rohrpegel 30 sind durch strichpunktierte Linien 
30^ax und SO^in in Fig. 3 angedeutet. Die Absaugung beginnt ublichenweise unterhalb 
des Pegels des Spinnbades 11 . so daB die daruber befindliche Luftstrecke 9 und die 
dort hen-schenden Druckbedingungen keinen Einflufi auf die Innenbadiosung haben 
und som it auch keine Kaliberschwankungen des Folienschlauchs 1 0 bewirken konnen. 
Erfolgt die Absaugung oberhalb des Pegels des Spinnbades 1 1 ist der Einflufi der 
Druckbedingungen in der Luftstrecke 9 auf den Folienschlauch 10 vernachlassigbar, 
da dieser durch die Einlage so weit formstabil ist. dafi er kaum noch Kaliberschwan- 
kungen unterliegt. 

Durch die Einstellung der Eintauchtiefe des Zufuhn^ohrs 1 8 und die stetige Erneuerung 
der Innentiadlosung wird die Dichte der Innenbadiosung 31 auf einem gleichbleiben- 
den Wert gehalten, der zu der Einschnurung des Folienschlauchs 10 entlang der 
Kontaktstrecke 27 der Umlenkwalze 1 3 fuhrt und den Pegel der Innenbadiosung 31 im 
aufsteigenden Folienschlauch 10 bei beliebig langer Laufzeit konstant gegenuber der 
Oberfiache des Spinnbads 1 1 einstellt, so dafi es nicht mehr zu unnjhigem Lauf und 
Kaliberschwankungen des Folienschlauchs kommt. Die stetige Erneuerung bzw. die 
Mindestzufuhran innenbadiosung 31 istfurjede Extrusions- bzw. Abzugsgeschwindig- 
keit des Folienschlauchs eigens zu ermitteln. 

Der aus dem Spinnbad 1 1 austretende Folienschlauch 1 0 durchlauft nachfolgend nicht 
gezeigte Fall- und Waschkufen, und kann beisplelsweise noch mit Weichmachern 
behandelt und anschliefiend getrocknet werden, bevor er aufgewickelt und weiterver- 
arbeitet wird. 

In Abwandiung des Verfahrens wird der Spinnbadpegel des Spinnbades 1 1 innerhalb 
und aulierhalb des Folienschlauchs bis zur Oberkante der Umlenkwalze 1 3 abgesenkt 
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und der Foiienschlauch 10 innen und aulSen uber Ringdusen, wie dies beispielsweise 
in der EP-A 0 006 601 beschrieben ist, mit Spinnbad bespruht. 

In den Figuren 4a und 4b sind eine Seiten- und eine Draufsicht der Klebeeinrichtung 
25 schematlsch dargesteilt. Die Klebeeinrichtung 25 umfaGt einen hohlen feststehen- 
den Finger 36 mit einem Schiitz 37, aus dem der Kleber, der im Inneren des Fingers 
36 fiieBt, auf die Langsnaht 38 der sclilauchformigen Hulle 6 aufgebracht wird. Die 
Hulie 6 bewegt sicli dabei senkrecht in Pfeilrichtung an dem Finger 36 vorbei. 

Der Foiienschlauch 10 kann auch alternativ oder zusatzlich zu der Stutzluft uber ein 
Rohr. einen Ring oder einen Breithalter in Flachform faltenfrei aufgespannt werden. 

Neben der anhand der Figuren 1 bis 4b beschriebenen Behandlung des Folienschlau- 
ches 10 in dem Spinnbad 11 mit komplettem Eintauchen des Folienschlauches in das 
Spinnbad, wobei das Schlauchinnere zum Druckausgleich mit einem Innenbad gefullt 
ist und der Innenbadpegel 28 abweichend von dem Rohrpegel 30 in dem Rohr 29 
bzw. von dem AuBenpegel des Spinnbades 1 1 regulierbar ist, kann auch, im Falle der 
zuvor beschriebenen doppelseitigen Beschichtung mit Cellulose-NMMO-Losung, ein 
NMMO-Losungsfilm sowohl auf die AuBen- als auch die Innenseite des Folienschlau- 
ches 10 mittels einer auGeren und einer inneren Ringduse aufgebracht werden. 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Folienschlauches auf Cellulosebasis. den eine 
Einlage verstarkt, durch Exlmdieren einer waBrigen Cellulose-N-methyl-morphoiin N- 
oxid (NMMO)-L6sung auf die Einlage, dadurch gekennzeichnet. daft die Einlage von 
einer Rolle abgezogen, mit Emulgatoren. Netz- und/oder Verankemngsmitteln be- 
handelt und zu einer schlauchformigen Hulle mit uberiappender Langsnaht geformt 
wird, die vor einem Dusenblock verkiebt wird, durch den die Hulle hindurchgefuhrt und 
in welchem die Cellulose-NMMO-Losuhg auf die Hulle aufgebracht wird und diese 
durchdringt, urn eineneiniagenverstarkten Folienschlauchzu erhalten, dafidas Innere 
des Folienschlauches mit einer wafirigen NMMO-Losung gefullt wird und dafi der 
Folienschlauch aus dem Dusenblock aus- und in ein Spinnbad eintritt, in diesem 
umgelenkt und herausgefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi die schlauchformige 
Hulle eine vor dem Dusenblock befindliche Heizstrecke durchlauft, in der sie mittels 
Heifiluft auf die Temperatur der extrudierten Cellulose-NMMO-Losung vorgewarmt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, dafi in das Innere des 
Folienschlauches nach dem Veriassen des Dusenblocks druckgeregelte Stutzluft 
eingeblasen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Folienschlauch 
uber eine beheizte Kaliberringscheibe gefuhrt wird, die von einem Heizmedium im 
geregeiten Kreislauf durchstromt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dali die walirige NMMO- 
Losung durch den Dusenblock hindurch in das Innere des Folienschlauches eingefullt 
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und auch abgesaugt wird, wobei der Zulauf und die Absaugung voneinander raumlich 
getrennt vorgenommen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daft der Zulauf der 
waGrigen NMMO-Losung im Folienschlauch hohenverstellbar geregelt wird und daU 
die Absaugung in einer Weise erfoigt, da(i der Pegel im Folienschlauch bis zu 20 mm 
hoher und bis zu 45 mm niedriger gegenCiber dem Pegel im Spinnbad variierbar ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet. daU der Folienschlauch 
nach dem Ausfritt aus dem Dusenblock eine Luftstrecke bis zum Eintritt in das Spinn- 
bad durchlauft und dad in der Luftstrecke eine auGere Temperaturbehandlung statt- 
findet, welche die Verfestigungsgeschwindigkeit der Cellulose-NMMO-Losung des 
Foiienschlauches regelt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, daU der Folienschlauch 
senkrecht in das Spinnbad eintaucht und unter Aufrechterhaltung einer konstanten 
Zugspannung durch eine nahe zum Kufenboden des Spinnbades mitlaufende, an- 
getriebene Umlenkwaize umgelenkt und schrag nach oben aus dem Spinnbad her- 
ausgefuhrt wird. 


9. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Spinnbadpegel 
innerhalb und auBerhalb des Folienschlauchs bis auf die Oberkante einer Umlenkwai- 
ze abgesenkt wird und daB der Folienschlauch innen und auBen mit Spinnbad be- 
spruht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Langsnaht der 
schlauchformigen Hiille mit reinem NMMO Oder einer Cellulose-NMMO-Losung bei 
einer Temperatur von 15 bis 1 10 °C. insbesondere bei der Temperatur der im Dusen- 
block extrudierten Cellulose-NMMO-Losung, geklebt wird. 
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1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 6aQ> der Celiulosegehait 
der extrudierten Cellulose-NMMO-Losung 1 bis 15 Gew.-%, insbesondere 3 bis 7 
Gew.-%, bezogen auf die Gesamtlosung betragt und dad der durchschnittliche Poly- 
merisationsgrad Im Bereich von 250 bis 800, insbesondere von 300 bis 500 liegt. 

1 2- Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi die waBrige NMMO- 
Losung des Spinnbades eine NMMO-Konzentration von 5-50 Gew.-%, insbesondere 
von 8 bis 20 Gew.-% aufweist und daf3 das Spinnbad auf 0 bis 50 ""C, insbesondere 2 
bis 20 °C temperiert wird. 

13. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches auf Cellulosebasis, den 
eine Einlage verstarkt, durch Extrudieren einer wafirigen Cellulose-N-methyl-mor- 
photin N-oxid (NMM0)-L6sung auf die Einlage, mit einem Dusenblock (7) und einem 
Spinnbad (11), dadurch gekennzeichnet, dali eine Vorratsrolle (2) fur die Einlage (3), 
eine Umlenkrolle (4) mit einer Einrichtung zum Auftragen von Additiven auf die von der 
Vorratsrolle uber die Umlenkrolle gefuhrte Einlage, eine Formstrecke (5) in der die 
Einlage (3) zu einer schiauchformigen Hulle (6) mit uberlappender Langsnaht gefomnt 
wird, vorhanden sind, dafi die schlauchformige Huiie (6) durch den Dusenblock (7) 
hindurchlauft, dem eine Klebeeinrichtung (25) zum Verkleben der Langsnaht der 
schiauchformigen Huile (6) vorgeschaltet ist und der eine Ringduse (21) enthalt, aus 
deren Dusenspalt die Cellulose-NMMO-Losung auf die schlauchformige Hulle (6) zur 
Ausformung eines Folienschlauches (10) extrudiert wird, dafi zwischen dem Austritt 
aus dem Dusenblock (7) und dem Spinnbad (11) in einer Spinnkufe (12) eine tempe- 
rierbare Luftstrecke (9) vorhanden ist, dafi nahe dem Boden der Spinnkufe (12) eine 
Umlenkwaize (13) fur den senkrecht in das Spinnbad eintauchenden Folienschlauch 
(10) angeordnet ist und dali ein Zulauf- und Absaugrohr (18,19) fur die waBrige 
NMMO-Losung sowie eine Leitung (20) fur Stutzluft sich im Inneren des Folienschlau- 
ches (19) befinden. 
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14. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 1 3, dadurch 
gekennzeichnet, dalJ die Einlage (3) aus der Gruppe Papier, Vlies, Faservlies, Faser- 
papier ausgewahit ist, wobei die Fasern insbesondere lange Hanffasern sind. 

1 5. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 1 3, dadurch 
gekennzeichnet, dalS eine Vorwarmeeinrichtung (1 5) fur die schlauchformige Hulle (6) 
vor dem Dusenblock (7) angeordnet ist und da6 die Vorwarmeeinrichtung (15) uber 
HeilJIuftleitungen (22.23) und eine Abluftleitung (24) mit einer regelbaren Heizung (17) 
verbunden ist, aus der im Kreislauf en/vamite Luft in die Vorwarmeeinrichtung (15) 
strdmt und aus welcher abgekuhlte Luft in die Heizung (17) zuruckstromt. 

1 6. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 1 3, dadurch 
gekennzeichnet. daG der Dusenblock (7) eine RingdOse (21 ) enthalt, die mittels eines 
Heizmediums eoA^armt ist und da(S das Zulauf-, das Absaugrohr (18,19) und die 
Leitung (20) fur die Stutzluft des Folienschlauchs (10) zenfral durch eine Kaliberring- 
scheibe (8) hindurchgefuhrt sind, die konzentrisch zu der RingdOse (21) im Folien- 
schlauchinneren angeordnet ist und mit dieser einen Ringspalt (26) bildet, durch den 
der Folienschlauch (10) hindurchlauft. 

1 7. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 1 6. dadurch 
gekennzeichnet, daS die Kaliberringscheibe (8) mit dem Heizkreislauf (16) zwecks 
Beheizung verbunden ist. 


1 8. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 1 6. dadurch 
gekennzeichnet. daS das Zulaufrohr (18) und das Absaugrohr (19) innerhalb des 
Folienschlauches (10) einzein hohenverstelibar sind. 

1 9. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 1 8, dadurch 
gekennzeichnet. daU das Zulaufrohr (18) zum Einfullbeginn der waBhgen NMMO- 
Losung in den Folienschlauch (10) in einer oberen Position angeordnet ist und mit 
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Beginn des kontinuierlichen Betriebes eine Position knapp oberhaib der Umlenkrolle 
(13) einnimmt. 

20. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Heizmedium die Ringduse (21) durchstromt und in einem 
geregelten Heizkreislauf (16) gefuhrt ist. 

21 . Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Luftstrecke (9) 1 bis 1 000 mm, insbesondere 200 bis 500 mm 
betragt und dafi bei Bedarf der Folienschlauch (10) zum Verzogem seiner Verfesti- 
gung erwarmbar bzw. zum Beschieunigen seiner Verfestigung in der Luftstrecke (9) 
abkuhlbar ist. 

22. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 1 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die nahe dem Boden der Spinnkufe (12) angeordnete Umlenk- 
walze (13) angetrieben ist und eine konstante Zugspannung auf den senkrecht 
absteigenden Folienschlauch (10) ausubt. 

23. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 22, dadurch 
gekennzeichnet, dali der Folienschlauch (1 0) entlang einer Kontaktstrecke (27) auf der 
Umlenkwaize (13) infoige der auf den Folienschlauch (10) ausgeubten Zugspannung 
flach aniiegt. 

24. Vorrichtung zur Herstellung eines Folienschlauches nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dali das Spinnbad (11) und die waSrige NMMO-Losung im Folien- 
schlauch (1 0) zu Beginn der Extrusion des Folienschlauches (10) gleich groBe NMMO- 
Konzentrationen aufweisen. 
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25. VorrichtungzurHerste„ungeinesFoliensch.auchesnachAnspruch13.dadurch 
gekennzeichnet, da. der Oberdruck der S.utzluft im Folienschlauch (10) im Bereich 
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GB 1 042 182 A (UNION CARBIDE CORPORATION) 
14. September 1966 (1966-09-14) 

SeTte 2, Zeile 104 -Seite 3, Zelle 19- 
Abbildung 1 

WO 95 07811 A (CHEMIEFASER LENZING AG) 
23. Marz 1995 (1995-03-23) 


B'Str. Anspruch Nr. 


Anspruche 9-17; Abbildung 2 


DE 19 52 464 A (TEE-PAK INC.) 

14. Mai 1970 (1970-05-14) 

Seite 32, Absatz 2 -Seite 33, Absatz 3- 

Abbildung 10 
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Besondere Kaiegohen von angegebenen VeroKentlichungen ' 
A - Veroftentiwhung, die den allgemernen Stand dpr Tecnnik delmt^^rt 

abernicm ais besonders bedeutsam aniusehen 'si 
E ' alteres Dokument. das jedoch erst am oder nach dem tnlernanonaian 
Anmeldedatum verotfenilicht worden ist miernaiionaien 

' ''tc^>Znzu'!S^£n V^T..^' '1' .f' Pnontatsanspruch zwe.,e.hafl er- 
'^^l*"- ocl*'^ durcn dte das V^rorJentlichungsdaium emor 

ausgTuhrt) ^'"^"^ ^ Desonderen Grund angegeben Ts, ,^ie 

O- V^rottemiichung, die sich auf e.ne mundliche OtfAnbarund 
•P- vl'rcllfnmJ^h'iyn'l? Ausstellung oderar>dere MaOnahmen beziehl 
dem beanspruchien Prtontatsdalum v^roHgnilicht worden tst 
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Thro'l^^a'nge^g^^ben^ Pr.nzrpsoder der ,nr zugrund^hegerxien 

• X- Verot(emiichung von besonderer Bedeutung: die beansprucht^ Ertinduna 
kann aile.n auigrund d.eser Veroftentt.chung n,cht als^^ odpr aur ^ 
ertindenscher fatigkeit berunend betrachtet werden 

■ V- VeroHentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Ertindunn 
kann n.cht als auf erfindenscher Tat,gke.t berunend beRachtil 
uf^^r^rj?" "^'^ Ve;oHentlichung mit emer oder mehreren anderen 
S v?m ^ii"^^ r*^'^"^' Kaiegone in Verb.ndung gebracht wird und 
diese Verbindung tur einen Fachmann naheliegereJ is( 
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US 3 645 760 A (O'BRIEN MERRIL N ET AL ) 

29. Februar 1972 (1972-02-29) 

Spalte 5. Zeile 23 - Zeile 73: Abbildungen 
1.4 

US 4 164 536 A (BENTLEY JAMES G) 
14. August 1979 (1979-08-14) 
Anspruche 1.5: Abbildung 1 

US 4 401 136 A (PORRMANN HERBERT ET AL) 

30. August 1983 (1983-08-30) 

Spalte 12, Zeile 39 - Zeile 42: Abbildung 
3 

OE 39 07 951 A (HOECHST AG) 
5. Oktober 1989 (1989-10-05) 
Anspruch 1 


1.13 


1.13 
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US 5607639 A 


DE 1952464 


14-05-1970 


US 3645760 


29-02-1972 


US 4164536 
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30-08-1983 


AT 

314956 B 

CA 

931448 A 

FR 

2020999 A 

GB 

1287286 A 
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SE 

362574 B 
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SE 
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DE 
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25-03 
15-08 
15-08 

02- 07 

03- 04 
30-12 

29- 02 
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03-01- 
18-10- 
22-08- 
12-09- 
02-12- 

30- 08- 
01-12- 
12-05- 
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31- 12- 
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